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TRANSLATION 

1. Covering element consisting of a tile (14) and a support layer (16) located on its underside 
(17), characterized in that the support layer (16), which is made of a polycondensation or 
polyaddition plastic material, is bonded to a surface on the underside of the tile. 

2. Covering element according to claim 1, characterized in that a foamed polyurethane mate- 
rial, preferably a curable integral foam, is used as the polyaddition plastic material. 

3. Covering element according to claims 1 or 2, characterized in that the support layer (16) is a 
closed outer skin, preferably having closed cells. 

4. Covering element according to one of the foregoing claims, characterized in that the support 
layer is compressed. 

5. Covering element according to one of the foregoing claims, characterized in that the support 
layer (16) covers the entire underside (17) of the tile (14) and that it is slightly retracted next 
to the outer edges (19) of the tile (14). 

6. Covering element according to one of the foregoing claims, characterized in that burls (22, 
26) are present on the underside (17) of the support layers so as to form cavities. 

7. Device according to one of the foregoing claims, characterized in that the linear expansion 
coefficient of the support layer (16) is matched to that of the tile (14). 

8. Covering element according to one of the foregoing claims, characterized in that the support 
layer (16) has a foam weight of 500 to 1000 g/l. 

9. Covering element according to one of the foregoing claims, characterized in that the tile is 
made of ceramic material. 

10. Covering element according to claim 1, characterized in that the support layer (16) has a 
burl (26) at each of the corners of the tile (14), in which burl there is a slit (27) for the pur- 
pose of taking up a connecting element (28). 

11. Covering element according to claim 10, characterized in that the plate-shaped connecting 
element (28) is a square that is planar on its underside (32) and has cross-shaped joints 
(31) on its topside (28). 

1 2. Covering element according to claims 1 0 or 1 1 , characterized in that the base of the slit (27) 
runs diagonally across the corner region (23) and that the depth of the slit, as seen from the 
corner, comprises one half of the edge length of the connecting element (28). 

1 3. Covering element according to claims 10 or 12, characterized in that the connecting element 
(28) is beatable in the slit (27) so that, on the one hand, the cross-shaped joint (31) points 
toward the visible side of the tile (14) so that it forms a joint between tiles (14) and, on the 
other hand, so that it points toward the support of the tile (14) so that the tiles (14) are flush 
fitted next to each other. 

14. Process for producing a covering element (11) consisting of a tile (14) and a support layer 
(16) located on the underside (17) of the tile (14), characterized in that the top side (18) of a 
tile (14) is placed in the bottom half (42) of a tool (41), that the tool (41) is closed and that a 
support layer (16) of a polyaddition or polycondensation plastic material is injected. 

15. Process according to claim 14, characterized in that the support layer (16) is injected at high 
pressure, preferably between 80 and 100 bar. 
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16. Process according to claim 14 or 15, characterized in that the tool (41) is heated to a tem- 
perature of 100°. 

17 Process according to claim 14 to 16, characterized in that, after the support layer (J6) has 
been injected, the tool (41) remains closed during the curing phase of the support layer (16). 
preferably under additional high pressure. 

18 Process according to claim 14 to 17, characterized in that the tile (14) is placec I on a flexible 
compressible, preferably heat resistant cushion (44), which .s located in the bottom half of 
the tool (42). 

19. Process according to claim 18, characterized in that the cushion (44) is made of bulk sili- 
cone. 

20. Process according to claim 18, characterized in that the cushion (44) covers the tile(s) (14) 
at its (their) side edges. 
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(54) Belagelement und Verfahren zu dessen Herstellung 



(57) Die Erfindung betriftt ein Belagelement und ein 
Verfahren zu dessen Herstellung. Das Belagelement 
(11) besteht aus einer Fliese (1 4) und einer an einer Un- 
terseite angeordneten Tragerschicht (1 6), wobei die aus 



einem Poly kondensationskunstst off oder Polyadditi- 
onskunststoff ausgebildeten Tragerschicht (16) mit ei- 
ner Oberflache der Unterseite (17) der Fliese (14) ver- 
bunden ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Belagelement gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verf ahren ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruchs 14. 
[0002] Aus der EP 0 239 042 B1 ist ein Belagelement 
fur einen Bodenbelag bekannt geworden, welches aus 
einer keramischen Fliese und einer an deren Unterseite 
angeklebten Oder anvulkanisierten Unterlage aus Gum- 
mi besteht. Derartige Belagelemente werden fur Boden- 
belage auf Terrassen, Balkone, Loggien in Neubauten 
sowie fur Sanierungen eingesetzt. 
[0003] Zur Herstellung dieses Belagelements wird auf 
einer Unterseite der Keramikfliese eine haftvermittelnde 
Schicht aufgetragen, urn die Unterlage aus Gummi mit 
der Fliese zu verkleben. Derartige Fliesen weisen den 
Nachteii auf, daB der Haftverbund zwischen der Unter- 
lage aus Gummi und der Keramikfliese von kurzer Dau- 
er ist. Insbesondere durch eindringende Feuchtigkeit 
Oder bei einem Frost/TauWechsel kann ein Losen der 
Unterlage aus Gummi von der Fliese auftreten. Des wei- 
teren weist die Fliese den Nachteii auf, daB ein zusatz- 
licher Arbeitsschritt f Or das Auftragen der haftvermitteln- 
den Schicht erforderlich ist. Daruber hinaus sind derar- 
tige Belagelemente retativ schwer und in der Gesamt- 
hohe hoch, damit die Unterlage aus Gummi die Anfor- 
derungen wie Trittschalldammung, Warmedammung 
als auch geringe federnde Nachgiebigkeit erfullt. 
[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, ein Belagelement zu schaffen, welches eine 
dauerhafte Verbindung zwischen einer Fliese und einer 
Tragerschicht aufweist, welches leicht und in der Bau- 
hohe niedrig ist und sowie eine einfache und kostengun- 
stige Herstellung ermoglicht. 

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein Belagelement gemaB Anspruch 1 und ein Verfahren 
zu dessen Herstellung gemaB Anspruch 14 gelost 
[0006] Durch den Einsatz von einem Polyadditions- 
kunststoff Oder einem Polykondensationskunststoff als 
Tragerschicht einer Fliese, welche unmittelbar mit der 
Unterseite der Fliese verbunden ist, kann eine dauer- 
hafte Haftverbindung zwischen der Tragerschicht und 
der Fliese ohne einen Zusatz einer haftungsvermitteln- 
den Schicht ermoglicht sein. Erstaunlicherweise wurde 
herausgefunden, daB aufgrund einer Reaktion auf der 
Oberflache der Fliese mit einem Polykondensations- 
oder Polyadditionskunststoff eine dauerhafte und feste 
Verbindung geschaffen werden kann, was auf die freien 
OH-Gruppen an der Oberflache der Fliese zuruckzufuh- 
ren sein durtte, welche mit dem Kunststoff reagieren. 
[0007] Des weiteren weist das erfindungsgemaBe 
Belagelement den Vorteil auf, daft durch die Ausbildung 
der Tragerschicht aus einem Polykondensations- oder 
Polyadditionskunststoff ein einfaches Bearbeiten des 
Belagelementes beim Verlegen gegeben sein kann. 
Dieses erfindungsgemaBe Belagelement kann mittels 
einer NaBschleifmaschine Oder eines Trennschleifers 
auf MaB geschnitten werden. Dies ist beispielsweise bei 



der Fliese aus dem Eingangs genannten Stand der 
Technik nicht moglich. 

[0008] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung ist vorgesehen, daB als Polyadditionskunststoff 

5 ein Polyurethanschaumstcff, vorzugsweise ein halbhar- 
ter Integralschaumstoff, verwendet wird. Dieser eignet 
sich besonders als Tragerschicht. Gleichzeitig erfOIIen 
Polyadditionskunststoffe die Aufgabe wie Warmedam- 
mung und Trittschalldammung. Daruber hinaus sind 

io diese witterungsbestandig, wobei vorzugsweise UV- 
Stabiiisatoren Oder weitere Zusatze hinzugegeben wer- 
den konnen. 

[0009] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung der Erfindung ist vorgesehen, daB die Trager- 

is schicht eine geschlossene AuBenhaut und vorzugswei- 
se geschlossenzellig ausgebiidet ist. Dadurch kann ein 
Eindringen von Feuchtigkeit und ein Aufquellen des 
Kunststoff es vermieden werden. 
[0010] Des weiteren ist vorteilhafterweise vorgese- 

20 hen, daB die Tragerschicht, insbesondere der Polyu- 
rethanschaum, verdichtet ist, wodurch erzielt werden 
kann, daB die Trittfestigkeit und Belastung aufgenom- 
men werden kann. Des weiteren kann durch die vorteii- 
hafte Auswahl der Tragerschicht ermoglicht sein, daB 

25 ein Belagelement mit geringer Bauhohe ausgebiidet 
werden kann, da bereits eine geringere Schichtdicke 
der Tragerschicht ausreicht, urn den Anforderungen 
derartiger Belagelemente zu genugen. Gleichzeitig 
kann dadurch ein geringes Gesamtgewicht des Be!ag- 

30 elementes erzielt werden. Vergleichsweise ist eine Tra- 
gerschicht aus einem geschaumtem Kunststoff erheb- 
lich leichter als eine Unterlage aus Gummi. 
[0011] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung der Erfindung ist vorgesehen, daB die Trager- 

35 schicht vollflachig an der Unterseite der Fliese vorgese- 
hen ist und gegenuber einem AuBenbereich der Fliese 
geringfugig zuruckspringt. Dadurch kann ein einfaches 
und schnelles Verlegen der Belagelemente auch ohne 
Fugenabstand gegeben sein. Des weiteren kann die 

40 Tragerschicht auf einer betragsmaBig sehr groBen Fla- 
che an der Unterseite angreifen und die Fliese abstut- 
zen. 

[001 2] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, daB die Tra- 
gerschicht auf der Unterseite Noppen zur Bildung eines 
45 Hohlraumes aufweist. Dadurch kann eine Drainage zum 
AbflieBen von Regenwasser oder dergleichen gegeben 
sein. 

[0013] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung der Erfindung ist vorgesehen, daB der thermische 

50 Langenausdehnungskoeffizient der Tragerschicht sehr 
gering ausgebiidet ist. Dadurch kann ermoglicht sein, 
daB sich die Tragerschicht im wesentlichen an den Ex- 
pansionskoeffizienten der Fliese anpaBt, wodurch vor- 
teilhafterweise erzielt werden kann, daB keinerlei 

ss Scher- oder Schubspannungen zwischen der Trager- 
schicht und der Fliese auftreten konnen. wodurch der 
feste Haftverbund aufrechterhalten werden kann. Da- 
durch kann die Lebensdauer eines Belagelementes er- 
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hoht werden, da bei unterschiedlichen Temperaturen 
keine Druck-, Zug- Oder Biegebeanspruchungen bzw. 
Aufschusselungen an der Fliese auftreten, welche 
durch unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten her- 
vorgerufen werden konnen. 

[0014] Das erfindungsgemaBe Belagelement ist be- 
vorzugt aus einer Keramikfliese und aus einem PUR- 
Schaumstoff hergestellt. Eine derartige Materialkombi- 
nation hat sich als besonders vorteilhatt gezeigt. Das 
Fliesenmaterial kann alternativ aus Kunststein, Natur- 
stein Oder dergleichen ausgebildet sein. 
[0015] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstel- 
lung eines 3elagelementes weist den Vorteil auf, daB in 
einem Arbeitsgang und mittels kurzen Taktzeiten ein 
Belagelement hergestellt werden kann, welches einen 
dauerhaften Haftverbund zwischen einer Fliese und ei- 
ner mit der Unterseite verbundenen Tragerschicht auf- 
weist. Da/Goer hinaus weist das erfindungsgemaBe 
Verfahren den Vorteil auf, daB durch die Ausbildung der 
Tragerschicht aus einem Polyadditions- oder Polykon- 
densationskunststoff unabhangig von der Starke der 
Fliese immer ein Belagelement mit gleicher Bauhohe 
hergestellt werden kann. Durch das unmittelbare Auf- 
bringen der Tragerschicht auf die Fliese kann die H6- 
hendifferenz ausgegiichen werden. Ein durch die erfin- 
dungsgemaB hergestellten Belagelemente veriegter 
Bodenbelag weist somit eine ebene Belagflache auf. 
[001 6] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung des Verfahrens ist vorgesehen, daB der als Poly- 
add itionskunststoff vorgesehene Polyurethanschaum, 
vorzugsweise ein halbharter Integralschaum, unter ho- 
hem Druck eingespritzt wird. Hierbei sind vorteilhafter- 
weise Drucke vorgesehen, die in Bereichen zwischen 
60 und 100 bar liegen konnen, wobei anwendungsspe- 
zifisch hohere oder niedrigere Drucke gefahren werden 
konnen. Dadurch kann eine hochverdichtete Trager- 
schicht hergestellt werden, die gleichzeitig vorteilhafter- 
weise geschlossenzellig ausgebildet ist. 
[0017] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung ist vorgesehen, da3 eine Werkzeugform auf eine 
Temperatur unter 100 ° beheizt wird. Dadurch kann eine 
Erhohung der Taktzeit durch einen schnelleren Aushar- 
teprozeB der Tragerschicht gegeben sein. 
[001 8] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei- 
terbildungen der Erfindung sind in den weiteren Anspru- 
chen angegeben. 

[0019] Anhand der Zeichnung wird nachfotgend ein 
bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung be- 
schreiben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Teilansicht eines Boden- 
belages mit erfindungsgemaBen Belagele- 
menten, 

Fig 2 eine Unteransicht des erfindungsgemaBen 
Belagelementes gemaB Fig. 1 , 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Verbin- 



dungselementes von zumindest zwei zuein- 
ander benachbarten Belagelementen. 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht von zwei 
5 Belagelementen ohne Fugenabstand, 

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht zweier mit 
Fugenabstand zueinander angeordneten Be- 
lagelemente und 

10 

Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung eines 
Werkzeuges zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens. 

is [0020] In Fig. 1 ist ein Belagelement 11 dargestellt, 
welches fur die Bildung eines Bodenbelages auf einer 
Terrasse, einem Balkon oder dergleichen vorgesehen 
ist. Auf beispielsweise einem Terrassenboden 12 ist ei- 
ne vorzugsweise aus Kunststoff ausgebildete Nivellier- 
20 schicht 1 3, beispielsweise einer Kunststoffolie, vorge- 
sehen und bildet eine abdichtende Unterlage f 0 r das Be- 
lagelement 11. Weitere anwendungsbedingte Schich- 
ten konnen ebenfalls vorgesehen sein, urn eine Unter- 
lage auszubitden. Ebenso kann eine Verlegung im Kies- 
25 bett denkbar sein. 

[0021] Das Belagelement 11 besteht aus einer Fliese 
14 und einer Tragerschicht 16, welche mit einer Unter- 
seite 17 der Fliese 14verbunden ist. Eine Oberseite 13 
der Fliese 14 ist unter asthetischen Gesichtspunkten 
30 ausgebildet. 

[0022] Die Tragerschicht 16 besteht aus einem Poly- 
additionskunststoff, wie beispielsweise Polyurethan, 
Polyhamstoff oder Polykondensations kunststoff, wie 
Polyester, Polyamid. Phenoplast, Aminoplast, Epoxid- 
es harzoderSilikon. Bevorzugt ist die Tragerschicht 16 aus 
einem geschaumten Polyurethan hergestellt vorzugs- 
weise einem halbharten Integralschaum, der unmittel- 
bar mit einer Unterseite 17 einer Keramikfliese 14 ver- 
bunden ist. 

40 [0023] Die Unterseite 17 der Fliese 14 istunbehandelt 
und weist vorteilhafterweise keine Glasur auf. Die nach 
dem Brennen einer Keramikfliese entstehende Oberfla- 
che ist geeignet einen dauerhaften Haftverbund mit dem 
halbharten Integralschaum einzugehen. Bei diesen 

45 oder anderen Materialien der Fliese 14 kann ggf. eine 
Vorbehandlung der Unterseite von Vorteil sein, damit 
der hohe Haftverbund mit der Tragerschicht ermoglicht 
ist. Die Tragerschicht 16, insbesondere der halbharte 
Integralschaum, weist den Vorteil auf, daB eine hinrei- 

so chende Festigkeit der Tragerschicht 16 fur die Trittfe- 
stigkeit gegeben sein kann. Daruber hinaus ist dieser 
Werkstoff nicht zu sprode und auch nicht zu test, um die 
zumeist aus Kunststoff oder Teer ausgebildete dichten- 
de Schicht auf der Unterlage zu beschadigen. 

55 [0024] Des weiteren kann ein starker Haftverbund 
selbst bei einer geringen Wasseraufnahme von unge- 
fahr weniger als 1 % eine gute Verkrallung der Trager- 
schicht 1 6 mit der Oberflache der Unterseite 1 7 der Flie- 
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se 14 ertolgen. Selbst bei Feinsteinzeugfliesen ist ein 
starker Haftverbund gegeben. Je geringer die Wasser- 
aufnahme einer Fliese ist, desto geringer ist die Poren- 
struktur. 

[0025] Die Tragerschicht 16 liegt im wesentlichen 
vollflachig an der Unterseite 17 der Fliese 14 an, wobei 
ein AuBenrandbereich 19 der Fliese 14 vorgesehen ist, 
der frei von einer Tragerschicht 16 ist. Ein dadurch ge- 
bildeter Ruckspruch 21 weist den Vorteil auf, daB ein 
bundiges Aneinanderliegen der Fliese 14 beim Verle- 
gen der Belagelemente 11 ohne Fugen gegeben sein 
kann, wie dies beispielsweise naher in Fig. 4 dargestellt 
ist. Die Tragerschicht 16 weist des weiteren Noppen 22 
auf, die zur Biidung von Hohlraumen zur Unterlage 12 
vorgesehen ist und ermoglicht, daB eine Drainage ge- 
geben ist. Die Noppen 22 konnen gemaB Fig. 2 dreieck- 
formige oder quadratische, runde oder andere Geome- 
trien aufweisen. Bei alien Geometrien ist vorgesehen, 
daB diese von ihrer Auflageflache eine Schrage zur 
durchgehenden Schicht aufweisen, welche zur einfa- 
cheren Entformung aus einem Werkzeug dient. Vorteil- 
hafterweise kann vorgesehen sein, daB die Auflagefla- 
che der Noppen 22 Verstarkungen oder Versteifungen 
oder Schutzkappen oder dergleichen aufweisen. 
[0026] Des weiteren kann vorgesehen sein, daB die 
Tragerschicht 16 Elnlagen, wie beispielsweise Matten, 
Gewebe, Gewirke oder dergleichen aufweist. Diese 
konnen zur Verstarkung der Tragerschicht 16 dienen. 
Beispielsweise konnen diese aus Kunststoffasern oder 
metallischen Faden ausgebildet sein. Die Gesamtbau- 
hone des Belagelementes 11 , die beispielsweise nur 25 
mm betragen kann, wird durch die Plattenstarke der 
Fliese 14 und der Dicke der Tragerschicht 16 bestimmt. 
Bei der Tragerschicht 16 ist vorteilhafterweise vorgese- 
hen, daB die Dicke der durchgehenden Schicht und die 
Hone der Noppen 22 im wesentlichen gleich ausgebil- 
det sind. Bei An wendungsf alien, welche geringere An- 
forderungen an die Drainage aufweisen, konnen die 
Noppen 22 auch kleiner ausgebildet sein oder eine gro- 
Bere Auflageflache einnehmen. 
[0027] Die erfindungsgemaBen Belagelemente 11 
wetsen des weiteren ein geringes Gewicht auf und kon- 
nen beispielsweise 25 kg/m 2 betragen. Des weiteren 
konnen die erfindungsgemaBen Belagelemente 11 
ohne Entsorgen des alten Belages oder z. B. Balkon- 
aufbaus verlegt werden. 

[0028] In Fig. 2 ist eine Unterseite des Belagelemen- 
tes 11 dargestellt. Die in Eckbereichen 23angeordneten 
Noppen 26 konnen von der dargestellten Geometrie ab- 
weichend ausgebildet sein. Die Noppen 26 weisen ei- 
nen diagonal Ober den Eckbereich 23 verlaufenden 
Schlitz 27 auf, welcher zur Aufnahme eines Verbin- 
dungselementes 28 dient. Das Verbindungselement 28 
dient zur Positionierung und Fixierung beispielsweise 
weiterer Belagelemente 11 zueinander und ist wie in 
Fig. 2 oben links dargestellt in dem Schlitz 27 angeord- 
net. Dadurch ist ein AnschluB von drei weiteren Belag- 
elementen 11 gegeben. 



[0029] Das Verbindungselement 28 ist in Fig. 3 per- 
spektivisch dargestellt und weist auf einer Oberseite 29 
ein Fugenkreuz 31 auf. Auf der gegenuberliegenden 
Unterseite 32 ist die Flache plan ausgebildet. Das Ver- 
5 bindungselement 28, welches eine Verlegehilfe dar- 
stellt, ist als KunststoffspritzguBteil, beispielsweise aus 
Polyurethan, hergestellt. 

[0030] In den Figuren 4 und 5 ist aufgezeigt, daB das 
Verbindungselement 28 sowohl zum Verlegen der Be- 

10 lagelemente 11 ohne Fuge (Fig. 4) ais auch mit einem 
Fugenabstand (Fig. 5) einsetzbar ist. Beim Verlegen 
StoB auf StoB wird das Verbindungselement 28 mit dem 
Fugenkreuz 31 nach unten weisend in den Schlitzen 27 
angeordnet. Die Tiefe des Schlitzes 27 ist dabei derart 

is vorgesehen, daB das Verbindungselement 28 in seiner 
eingesetzten Position aufgenommen werden kann. 
[0031] Vorteilhafterweise kann die Schlitztiefe derart 
bemessen sein, daB ein geringer Luftspalt zwischen 
den Fliesen 14 der Belagelemente 11 ausgebildet ist. 

20 [0032] In Fig. 5 ist das Verbindungselement 28 mit 
dem Fliesenkreuz 31 nach oben weisend angeordnet, 
wobei die Hohe der Stege des Fliesenkreuzes 31 derart 
ausgebildet sind, daB diese zumindest teilweise an ei- 
ner Seitenflache der Fliese 14 anliegen und die Fliesen 

25 14 auf Abstand halten konnen. Durch die Steckverbin- 
dung des Verbindungselementes 28 mit den Belagele- 
menten 11 kann der Bodenbelag problemlos zur Reini- 
gung oder Abdichtung des Untergrunds aufgenommen 
und anschlieBend wieder einfach verlegt werden. vbr- 

30 teilhafterweise sind keine Verlegehilfsstoffe, wie Stelz- 
lager, Teerringe oder Abstandhalter erforderlich. 
[0033] In Fig. 6 ist ein schematischer Querschnitt ei- 
nes Werkzeuges 41 zur Herstellung des erfindungsge- 
maBen Belagelementes 11 dargestellt. Das Werkzeug 

35 41 weist eine untere Halfte 42 auf, welche von einer obe- 
ren Halfte 43 geschlossen wird. In der unteren Halfte 42 
ist ein Kissen 44 vorgesehen, welches zur Aufnahme' 
der Fliese 14 dient. Diese wird mit der Oberseite 18 auf 
das Kissen 44 weisend in die untere Formhalfte 42 ein- 

40 geiegt. Das Kissen 44 ist eine nachgiebige Masse, wel- 
che druck- und hitzebestandig ist. Vorteilhafterweise ist 
vorgesehen, daB das Kissen 44 aus einer Silikonmasse 
besteht. Dieses Kissen 44 weist den Vorteil auf, daB ggf. 
Unebenheiten auf der Oberseite 13 der Fliese 14 bzw. 

45 auch strukturbedingte Unebenheiten wahrend des Her- 
stellungsprozesses der Tragerschicht ausgeglichen 
werden konnen. Dadurch kann ein Springen oder Plat- 
zen der Fliese 1 4 wahrend des Einspritzens des Kunst- 
stoffes in das Werkzeug 41 verhindert werden. Des wei- 

so teren weist das Kissen 44 den Vorteil auf, daB die Au- 
Benrandbereiche 19 der Fliese 14 umfaBt werden. so 
daB gleichzeitig eine Abdichtung und Begrenzung der 
auf die Unterseite der Fliese 14 aufgeschaumten Tra- 
gerschicht gegeben ist. Somit kann eine Nacharbeit von 

55 ggf. an Seitenflachen der Fliese 1 4 anhaftender Trager- 
schicht vermieden werden. 

[0034] Die obere Formhalfte 43 weist eine Negativ- 
form von einer Unterseite der Tragerschicht 16 auf 
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Nach dem Einlegen der Fliese 14 wird das Werkzeug 
41 geschlossen. Vorteilhafterweise liegt eine Schulter 
46 der cberen Werkzeughalfte 43 aul der Unterselte der 
Fliese 14 auf, wodurch der Rucksprung 21 ausgebildet 
sein kann. An einer AuBenseite der Werkzeughalfte 43 
ist ein Hochdruckmischkopf 48 vorgesehen, der uber ei- 
nen AnguB 47 unter hohem Druck, beispielsweise 60 
bis 1 00 bar den piastifizierten Kunststoff in einen zwi- 
schen die Fliese 14 und oberer Werkzeug halfte 43 ge- 
bildeten Hohlraum einspritzt. Nach dem Einspritzen des 
Kunststoffes in das vorbeheizte Werkzeug 41, welches 
eine Temperatur von unter 100 0 aufweist, wird die 
Werkzeugform 41 geschlossen gehalten, damit die Tra- 
gerschicht 16 ausharten kann. Bei einem halbharten In- 
tegralschaum ist die Aushartedauer beispielsweise zwi- 
schen zwei bis funf Minuten bevor das Werkzeug 41 ge- 
offnet und das fertige Belagelement 11 aus der Werk- 
zeugform entnommen werden kann. Bei der Trager- 
schicht 1 6 ist vorteilhafterweise ein Schaumgewicht von 
500 bis 1000 g/l vorgesehen. Die Tragerschicht 16 ist 
derart eingestellt, daB eine geschlossenzellige und ver- 
dichtete Schaumstoffschicht ausgebildet werden kann, 
welche eine geschlossene AuBenhaut aufweist. 
[0035] Durch das beheizte Werkzeug 41 kann gleich- 
zeitig eine Vorwarmung der Fliese 14 vorgesehen sein, 
wodurch der ReaktionsprozeB zwischen der Trager- 
schicht 16 und der Oberflache der Unterseite 17 der 
Fliese 14 begunstigt werden kann. 
[0036] Von Hochdruckmischkopf 48 konnen mehrere 
Werkzeuge 41 bedient werden, so daB mehrere Belag- 
elemente 11 gleichzeitig hergestellt werden konnen. 
Ebenso konnen mehrere Fliesen 14 in einer Werkzeug- 
halfte zum Aufbringen einer Tragerschicht 16 vorgese- 
hen sein. 

[0037] Nachdem die Tragerschicht 1 6 ausgehartet ist, 
wird das Belagelement 11 aus der Werkzeughalfte 42 
entnommen. Das Einbringen des Schlitzes 27 in die im 
Eckbereich 23 angeordneten Noppen 26 kann durch 
Schieber im Werkzeug erfolgt sein. Altemativ konnen 
diese Schiitze 27 nachtraglich auch manuell einge- 
bracht werden. 



PatentansprOche 

1 . Belagelement bestehend aus einer Fliese (14) und 
einer an einer Unterseite (17) angeordneten Tra- 
gerschicht (16), dadurch gekennzeichnet, daB die 
aus einem Polykondensationskunststoff oder Poly- 
additionskunststoff ausgebildeten Tragerschicht 
(16) mil einer Oberflache der Unterseite (17) der 
Fliese (14) verbunden ist. 

2. Belagelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Polyadditionskunststoff ein Poly- 
urethanschaumstoff, vorzugsweise ein halbharter 
Integralschaum, vorgesehen ist. 



3. Belagelement nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragerschicht (16) eine 
geschlossene AuBenhaut und vorzugsweise ge- 
schlossenzeltig ausgebildet ist. 

5 

4. Belagelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trager- 
schicht (16) verdichtet ist. 

io 5. Belagelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche dadurch gekennzeichnet, daB die Trager- 
schicht (16) vollflachig an der Unterseite (17) der 
Fliese(14) vorgesehen ist und gegenuber den Au- 
Benbereichen (19) der Fliese (14) geringfugig zu- 

T5 ruckspringt. 

6. Belagelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Un- 
terseite (17) der Tragerschicht (16) Noppen (22, 26) 

20 zur Bildung von Hohlraumen vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Lan- 
genausdehnungskoeffizient der Tragerschicht (1 6) 

25 an den der Fliese (1 4) anpaBbar ist. 

8. Belagelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trager- 
schicht (16) ein Schaumgewicht vom 500 bis 1000 

30 g/l aufweist. 

9. Belagelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fliese 
(14) aus keramischem Material ausgebildet ist. 

35 

10. Belagelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragerschicht (16) in Eckberei- 
chen (23) der Fliese (14) jeweils eine Noppe (26) 
aufweist, in der ein Schlitz (27) zur Aufnahme eines 

40 Verbindungselementes (28) eingebracht ist. 

11. Belagelement nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das plattenformige Verbindungsele- 
ment (28) quadratisch ausgebildet ist und auf einer 

45 Unterseite (32) plan ausgebildet ist und auf der ge- 
genuberliegenden Oberseite (29) ein Fugenkreuz 
(31 ) aufweist. 

12. Belagelement nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
so gekennzeichnet, daB ein Schlitzgrund des Schlit- 
zes (27) diagonal uber den Eckbereich (23) verlautt 
und die Schlitztief e vom Eckpunkt (23) aus gesehen 
wenigstens die Halfte einer Kantenlange des Ver-' 
bindungselementes (28) umfaBt. 

55 

1 3. Belagelement nach einem der Anspruche 1 0 bis 1 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verbindungsele- 
ment (28) einerseits mit dem Fugenkreuz (31) zur 
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Sichtseite der Fliesen (14) weisend und eine Fuge 
zwischen den Fliesen (1 4) bildend und andererseits 
zur Unterlage der Fliese (14) weisend und die Flie- 
sen (14) bundig aneinanderliegend in dem Schlttz 
(27) anordenbar ist. 5 

14. Verfahren zur Herstellung eines Belagelementes 
(11) bestehend aus einer Fliese (14) und einer auf 
einer Unterseite (17) der Fliese (14) angeordneten 
Tragerschicht (16), dadurch gekennzeichnet, daB w 
eine Fliese (14) mit einer Oberseite (18) in eine 
Werkzeughalfte (42) eines Werkzeuges (41 ) einge- 
legt wird, daB das Werkzeug (41 ) geschlossen wird 
und daB eine Tragerschicht (16) aus einem Polyad- 
ditionskunststoff oder Polykondensationskunststoff 1$ 
in das Werkzeug (41 ) eingespritzt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Tragerschicht (16) mit hohem 
Druck, vorzugsweise zwischen 80 und 1 00 bar, ein- 20 
gespritzt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 Oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeug (41) auf eine 
Temperatur unter 100 0 beheizt wird. 25 

1 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 4 bis 1 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Einspritzen 
der Tragerschicht (16) das Werkzeug (41) wahrend 
einer Aushartephase der Tragerschicht (16), vor- 30 
zugsweise mit zusatzlichem Druck, geschlossen 
gehalten wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fliese (14) in ein 35 
nachgiebiges und dichtendes, vorzugsweise war- 
mebestandiges, Kissen (44), welches in einer 
Werkzeughalfte (42) angeordnet ist, eingelegt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Kissen (44) aus einer Silikon- 
masse hergestellt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch das Kissen (44) die zumindest 4S 
eine Fliese (14) an den Seitenkanten abgedeckt 

wird. 
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Fig. 5 
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